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К режущему инструменту с углами заострения менее 28о относятся плоские ножи с прямолинейной режущей кромкой длиной до 3 000 мм, которые широко используются  в полиграфии, деревообработке и других отраслях промышленности.  При производстве любой продукции режущий инструмент является важным звеном, определяющим в конечном итоге производительность и качество продукции. Современные бумагорезальные машины обладают точностью реза 0,01 мм, для чего необходимо соответствующее состояние режущего лезвия: прямолинейность режущей кромки, которую необходимо контролировать в обеих плоскостях, заданные геометрические параметры и физико-механические свойства материала.
Износ инструмента происходит по обеим граням в разной степени за счёт несимметричного расположения режущей кромки, в результате чего увеличивается радиус округления лезвия, образуется отрицательный задний угол и при длительной эксплуатации инструмента происходит постепенное  смещение центра радиуса округления  режущей кромки.
Однако, при эксплуатации  ножей следует различать понятия износа и потери режущих свойств инструмента. Иногда при существенном износе, который можно характеризовать как линейный, то есть при уменьшении его ширины, длительное время сохраняется режущая способность, которая объясняется сохранением сформировавшихся после приработки геометрических параметров, то есть близким к эквидистантному изменению профиля режущего лезвия.
В лабораторных условиях были проведены сравнительные стойкостные испытания режущего лезвия после заточки инструмента по заводской технологии абразивным инструментом и шлифовальным кругом из сверхтвёрдого материала (СТМ) с активацией его рабочей поверхности  в процессе работы. Исследования проводились на токарном станке при обтачивании картонных бобин, что позволило существенно сократить время за счёт исключения холостых ходов и увеличения скорости резания.
Исследования показали, что геометрические параметры, характеризующие режущую способность инструмента, после заточки кругом из СТМ сохраняются значительно дольше при более благоприятных их значениях, а уменьшение линейного износа произошло в меньшей степени. Объяснением этому эффекту служит наличие меньшего радиуса округления, снижение теплового и силового воздействия на изменение физико-механических свойств при наличии остаточных явлений предыдущих заточек.



